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einer Ma tr i zenha I t epl a t te fest verbunden. Eine in die 

Ma tr i zenhal tepl a t te eingespannte Matrize eines PreQwerkzeugs kann daher 
von dem unleren Pressenbaren wahrend des Preflzyklus verti.kal verfahren 
werden. Die obere Kuppl ungsp I a 1 1 e , die zur Rufnahme des Oder der 
Obersternpel dient, ist iiber Saul en f uhrungen in der Matr i zenhal teplat te 
gefuhrt und durch den oberen Pressenbaren vertikaL verfahrbar. Das 
Werkzeug ist mit zwei bewegbaren Unter stempe In ausgest a t tet , die jeweils 
auf einer Stempelplatte befestigt sind. Die beiden Stempelpl at ten sind 
in Glei tf uhrungen entlang der zwischen der unteren Kupplungsplatte und 
der Matrizenhal teplat te angeordneten Saulen werschiebbar . Di'ese 
Langsbewegung wind durch Pneumat ikzyl inder bewirkt, die auGen an der 
Grundplatte befestigt sind und die Stempelpl atten in die Fullposition 
verf.ahren koaoen. Zur eindeutigen Fixierung der Preflposition der 
Unterstempel sind die Stempelplat ten in PreOendstellung uber mechanische 
flnschlage auf der starren Grundplatte abgestutzt. Durch die untere 
Kupplungsplatte hindurch ist ein mit dem unteren Pressenbaren 
verfahrbarer oder auch unabhangig bewegbarer Mittelstift in das Werkzeug 
einfahrbar. Die Rusformung eines erzeugten PreGkorpers aus dem 
Preflwerkzeug erfolgt im Sinne eines reinen Rbziehver f ahrens ; d.h, daO 
die Matr izenhal teplat te nach nbziehen der Matrize vom PreGkorper 
zusammen mit dem am hochsten stehenden Unterstempel nach einer 
Entriegelung des zugehdrigen Fes tanschlags welter nach unten abgezogen 
wird, bis die Matr izenoberkante und die Oberkanten alter Unterstempel 
biindig stehen. 

Diese bekannte Lbsung hat den Nachteil , daO sie in der Presse 
insbesondere wegen der auQen an der Grundplatte angebauten 
Pneumat ikzyl inder einen relativ grofJen Einbauraum bendt igt . RuBerdem 
sind die Langen der Unterstempel sehr groO, da sie durch die 
Stempelpl at ten , die aus statischen Grunden eine be tracht I iche Dicke 
aufweisen, hindurchgef uhr t werden mussen. Bei den angewendeten 
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Der schematisch dargestellte Werkzeugadapter hat eine massiv ausgefiihrte 
GrundpLatte 1, die in das GestelL einer Put verpresse , insbesondere einer 
hydraullsch gesteuerten PuLverpresse einsetzbar ist, so daQ die 
GrundpLatte 1 Starr mit dem Pressengestel I verbunden ist. Unter der 
GrundpLatte 1 ist eine untere Kuppt ungspL a t te 2 angeordnet, die an den 
unteren Pressenbaren der PuLverpresse anschLieObar ist. Unmittelbar uber 
der GrundpLatte 1 befindet sich die Matr i zenhaL tepL at te 5, die die 
Matrize des jeweiligen PreOwerkzeuges aufnimmt. Die Matr i zenha L t ep I a t te 
5 ist uber die gteitend in der GrundpLatte 1 gefuhrten SauLen A starr 
mit der unteren KuppL ungspL a t t e 2 verbunden. Die Teite 2, <, 5 bitden 
atso ein starres Rahmenwerk, so daQ die MatrizenhaL tepLatte 5 wabrend 
des PreQzykLus' durch den unteren Pressenbaren der PuLverpresse 
verfahren werden kann. fin weiteren Sauten, die oben aus der 
MatrizenhaL tepLat te 5 herausstehen , ist eine obere KuppLung'spLatte 3, an 
der ein oder mehrere OberstempeL befestigt werden konnen, vertikaL 
verschiebl ich gef uhrt . Die obere KuppLungsplatte 3 wird an den oberen 
Pressenbaren angeschL ossen und ist von diesem ver t ikaL verf ahrbar . Von 
der GrundpLatte 1 aus sind zwei nicht dargesteLLte UnterstempeL durch 
zugehorige hydraulische KoL bensy s teme , die aLs RingkoLbensyst erne 6, 8 
ausgebiLdet und konzentrisch ineinander gef iihr t sind, verfahrbar. Der 
ZyLinderraum des innenL iegenden RingkoLbensystems 6 ist' im unteren Teil 
der GrundpLatte 1 angeordnet und nach unten durch einen massiven 
RingdeckeL 12, durch den hindurch die KoLbenstange des RingkoLbensystems 
5 nach unten gteitend und abgedichtet gefuhrt 1st, verschLossen . Durch 
wechseLweise Beauf schLagung des RingkoLbens mit hydrauL ischem 
DruckmitteL kann dieser nach oben und unten verfahren werden. Der 
RingkoLben 5 weist an seinem oberen KoLbenst angenteit eine 
Befestigungsf Lache 7 fiir den inneren UnterstempeL auf . 
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Dies ist insbesondere deswegen mbglich, weil die erf indungsgemallen 
RingkoLbensys teme 6, 8 gegeniiber den HydrauL ikzylindersystemen zur 
Betatigung von StempeLpL a t ten gemafi dem Stand der Technik erheblich 
grbOere Kol benf I achen und damit entsprechend grdnere Kolbenkrafte 
zulassen, ohne daO dadurch wie beim Stand der Technik die BaugroOe des 
Werkzeugadap ters in unerwiinscht er Weise vergroOert wird. Zur genauen 
Posit ionierung der Unterstempel sind den RingkoLbensys temen an sich 
bekannte elek tronische MeBsysteme (nicht dargestellt) zugeordnet. 

Im Vergleich zu bisher bekannten Werkzeugadap tern , deren Unterstempel 
druckmi ttelbetatigt v'erfahrbar sind, hat die er f indungsgemaBe Lbsung 
eine Reihe von Vor teilen . . Es wird insbesondere eine sehr kompakte 
Bauweise ermoglicht. Die erf order I ichen Langen der Unterstempel werden 
erheblich reduziert, so dafl das Werkzeug gegen Stauchungen wesentlich 
steifer ausgefuhrt werden kann. Rnstelle paarweise hydraulischer 
Kolbensy steme fur jede Stempelplat te wird nur noch ein einziges 
RingkoLbensys tern fur jeden Unterstempel benotigt, so daG sich die 
Herstellkosten reduzieren, Dabei ist zu beachten, daQ auch der fur die 
Synchronisation der jeweils zwei einer Stempelplatte zugeordneten 
hydrauL i schen koLbensys teme im Stand der Technik er f orderl iche Pufwand 
vollstandig entfalLt, 
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3. Werkzeugadap ter nach flnspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennze ichne t , 

daG die R ingkolbensy s t erne (6, 8) in der PreOends t el I ung durch 
Fest an5chl age fixiert sind. 
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